Processus Technologique de Fabrication Du Contre-Plaque: Cas de la Societe Congo Foret « SICOFOR » de 2012 – 2019 by Arsène, EWOSSAKA et al.
 Published by Scientific Research Initiative, 3112 Jarvis Ave, Warren, MI 48091, USA 
  
37 
Forestry & Agriculture Review 2(1), 2021                        ISSN 2693-0269 
Processus Technologique de 
Fabrication Du Contre-Plaque: Cas de 
la Societe Congo Foret « SICOFOR » de 
2012 – 2019 
EWOSSAKA Arsène*1,2,3,4, KOUBOUANA Felix1,2,  AYESSA LECKOUNDZOU1,2 and 
MAYIKA  Ivan Arnold1. 
1University Marien NGOUABI (UMNG), Ecole Nationale Supérieure d’Agronomie et de Foresterie (ENSAF) BP 
69 Congo – Brazzaville 
2Laboratory of Geomantics and Applied Tropical Ecology, ENSAF BP 69 Brazzaville – Congo 
3Ministry of the Forest Economy, BP 98 Boulevard Denis SASSOU NGUESSO 
 Brazzaville – Congo 
4International Organization Tropical Timber, BP 98 Brazzaville 




Citation: Arsène, E., Felix, K., LECKOUNDZOU, A. & Arnold, M.I. (2021). Processus Technologique de 
Fabrication Du Contre-Plaque: Cas de la Societe Congo Foret « SICOFOR » de 2012 – 2019, Forestry & 
Agriculture Review, 2(1), 37-51.Doi: https://doi.org/10.47285/far.v2i1.72 
 
Research Article    
Abstract 
It should be remembered that in the Congo Basin, investments in new wood processing plants 
or in the extension of existing ones are still very limited. In addition, the 3 wood products 
exported from this region are mainly sawn timber, veneers and plywood. It should be noted that 
despite some timid existing opportunities, some companies operating in the Congo Basin are 
struggling to invest in wood processing and therefore do not effectively contribute to the 
development of national and sub-regional economies. To better capitalize on these 
opportunities, it is important to create a business environment conducive to new investments in 
advanced wood processing. Ultimately, this study made it possible to assimilate the techniques 
and processes of obtaining veneers and plywood successfully through the technology of the 
machines developed, with the application of our theoretical knowledge in order to gain 
experience of professionally enhanced intellectual capacities. The plywood production is fixed 
at 6,651 m3; 8,452 m3 respectively in 2011 and 2012 showing a gradual increase in the order of 
1,801 m3 due to strong demand from the local market. With regard to the annual volume of 
veneers obtained, the yield of veneers and plywood obtained were the following R1 ≈ 44% and 
R2 ≈ 30%. Exports of peeled veneers recorded a drop of 8.20% in volume, reaching 25,893.244 
m3 in 2019 against 28,206.341 in 2018. However, peeled veneers each ranked 4th, in order 
reached 25,893.244 m3 or 2.60%. Okoumé, with 391,030,067 m3, or 39.31% of the total volume, 
was the main forest species among the various exported products, out of more than sixty 
exported concerned. 
Keywords: Plywood, peeling, peeling veneers. 
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Rappelons que dans le Bassin du Congo, les investissements dans les nouvelles usines de 
transformation du bois ou dans l’extension de celles existantes restent encore très limités. En 
outre, les 3 produits de bois exportés de cette région, sont majoritairement les bois sciés, les 
placages et les contreplaqués. Soulignons qu´en dépit de quelques timides opportunités 
existantes, certaines entreprises opérant  dans le Bassin du Congo peinent à investir dans la 
transformation du bois et de ce fait, ne contribuent pas efficacement au développement des 
économies nationales et sous-régionales. Pour mieux capitaliser ces opportunités, il s´avère 
important de créer un environnement d´affaires propice aux nouveaux investissements dans la 
transformation poussée du bois.  En effet depuis l’année 2000, le Congo  s’était  doté de la loi 
forestière, loi n° 16 - 2000 du 20 novembre 2000 portant code forestier qui consacre la gestion 
durable des forêts garantissant une exploitation soutenue des bois et une conservation des 
écosystèmes ; et jusqu’à la promulgation de la nouvelle loi forestière n°33 – 2020 du 8 juillet 2020 
portant code forestier qui aborde de nouvelles questions climatiques et environnementales ; le 
développement et la diversification de la transformation constitue l’une des principales 
stratégies pour la mise en œuvre de cette politique, avec une utilisation rationnelle des bois, 





Depuis bientôt deux décennies, la République du Congo a inscrit l’aménagement forestier, 
comme base de gestion durable des écosystèmes forestiers. Sur 14 700 000 ha de concessions 
forestières attribuées à l’exploitation, à ce jour, 10 170 000 hectares, soit 70% des concessions 
sont sous aménagement, parmi lesquels 7 000 000 ha sont déjà aménagées, soit 69 %. En outre, 
un peu plus de 3 000 000 d’hectares de forêts de production sont certifiées, avec le standard le 
plus contraignant des certifications qui est le FSC.  Et le pays a également consacré environ 12 
% de son territoire national, soit 13 Millions d’ha à la conservation de la biodiversité, au travers 
des aires protégées. 
Dans  le cadre de développement d’autres filières forêts- bois et pour la sauvegarde du rôle 
primaire des forêts naturelles, notre pays met en œuvre depuis 2010, le Programme National 
d’Afforestation et de Reboisement (PRONAR) dont l’objectif est de planter un million d’hectares 
de plantations forestières et agroforestières en savane et en zones forestières dégradées.  
Aussi, pour davantage améliorer la gouvernance forestière et répondre aux enjeux planétaires 
par rapport au rôle des écosystèmes forestiers du Bassin du Congo sur la lutte contre les  
changements climatiques, notre pays, a adhéré volontairement aux processus FLEGT et REDD+. 
A cet effet, depuis 2008, la République du Congo a entamé les négociations avec ses 
partenaires sur ces deux processus majeurs.  
La loi n°16 – 2000 du 20 novembre 2000 portant code forestier stipule que la totalité de la 
production doit  être transformée sur place. Toutefois, en attendant la mise en place des unités 
industrielles de haute valeur ajoutée, les sociétés forestières ont l’obligation de transformer 85% 
de leur production grumière localement. Cependant, la nouvelle loi forestière n° 33 du 8 juillet 
2020 portant code forestier exige que tout le bois soit transformé à 100% ; et aussi elle met 
exergue les questions liées au partage  de bénéfices des produits issus de l’exploitation 
forestière, aux changements climatiques et à l’environnement. 
La SICOFOR, structure au sein de laquelle nous venons de passer notre étude , mène sa 
transformation de bois en grume à l’activité de production des placages déroulés et contre-
plaqués par le biais de la technologie des machines mise au point.  Ceci nous conduit au 
processus technologique de fabrication du contre-plaqué, qui à terme a été la piste de notre 
travail afin de concilier les connaissances théoriques acquises pendant les cours magistraux  
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avec les réalités pratiques du terrain. La société SICOFOR dispose à l'heure actuelle deux usines 
de transformation (SICOFOR A et SICOFOR B) : l'usine A occupant les anciennes installations de 
la société MAN FAI-TAI et l'usine B celle de la SIDETRA. 
La réalité ayant fait preuve que , la société  SICOFOR (Département du Niari)  maitrise sans 
difficulté la technique de fabrication du contre-plaqué dont elle est acquise par la technologie 
mis au point dans l’usine, à travers ses outils de travail très performants lui permettant 
d’améliorer son rendement aussi bien avec la récupération des arrondis (pendant la mise en 
rond et le déroulage), qu’avec les bandes de placages ( pendant le massicotage et le 
jointage). 
En dépit de l’importance accordée au développement de l’industrialisation de la filière bois, 
conformément aux textes législatifs et règlementaires en vigueur  au Congo, l’outil industriel 
dont la capacité de transformation est estimée à près de 737.000 m3 est malheureusement peu 
utilisé au regard du taux de transformation moyen qui est autour de 40% ; il y’a encore du 
chemin à faire. Le Congo, traditionnel producteur et exportateur de placages déroulés a vu 
chuter ces dernières années sa production. En effet, de 76.411 m3 de placage pour en exporter 
37.430 m3 en 1997 on est passé à une production de placages de 8.023 m3 pour une 
exportation de 8.806 m3   en 2004.  
Le renforcement du tissu industriel par les différentes sociétés forestières demeure la condition 
sine qua non et nécessaire, pour espérer inverser la tendance actuelle des exportations entre 
les quantités des bois en grumes (70%) et celles des produits usinés (30%). En définitive, cette 
étude  a permis d’assimiler les techniques et processus de l’obtention des placages et contre-
plaqués avec succès  par le biais de la technologie des machines mise au point, avec la mise 
en pratique de nos connaissances théoriques afin d’acquérir une expérience  des capacités 
intellectuelles sur le plan professionnel amélioré.  La production de contreplaqué est fixée à 
6.651 m3 ; 8.452 m3  respectivement en 2011 et 2012 montrant un accroissement progressif dans 
l’ordre de 1.801 m3 en raison d’une  forte  demande du marché local.  
Au regard du volume annuel de placages obtenue, le rendement de placages et de 
contreplaqués obtenus ont été les suivantes R1 ≈ 44% et R2 ≈   30%. Les exportations des 
placages déroulés ont enregistré une baisse de 8, 20% du volume, pour avoir atteint 25 893, 244 
m3 en 2019 contre 28 206, 341 en 2018. Cependant, les placages déroulés ont chacun la 4ème 
position, dans l’ordre atteint 25 893, 244 m3 soit 2, 60%. L’okoumé, avec 391 030, 067 m3, soit 
39,31 % du volume total, a été la principale essence forestière parmi  des différents produits 
exportés, sur plus d’une soixantaine exportées concernées.  
 
2. Objectifs  
La société SICOFOR a pour objets de connaitre: la procédure et techniques de fabrication du 
contreplaqué ; les éventuelles étapes et/ou opérations réalisées ; les matériels employés  et les 
composantes entrant dans la fabrication du contreplaqué.   
 
3. Methodologie et Materiels 
Section parc à grumes à l’emballage : l’étuve ; la scie à chaine ; les choquettes ; les 
dérouleuses ANGELO CREMONA & FIGLIO ; les séchoirs ANGELO CREMONA ; les massicoteuses 
KELER ; la table de tri ; la dresseuse; les jointeuses ; la presse hydraulique. 
Section contre-plaqué (CP): les encolleuses ; les presses à froid et  à chaud ; les malaxeurs ; la 
déligneuse ; la ponceuse ; la table de réparation des panneaux,    de vérification et de tri de 
panneaux. 
3.1. Processus technologique de fabrication du contre-plaqué 
La technologie appliquée est dictée par le matériels mis au point pour les opérations d’usinage, 
réalisées selon la technique de collage haute fréquence moderne, entièrement mécanisée et 
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automatisée avec un suivi technologique  de l’ensemble du processus, permettant d’obtenir et 
de garantir une qualité très régulière et fiable du produit. 
Par définition, un contreplaqué est un matériau constitué de minces feuilles de bois désignées 
sous le nom de plis, obtenues par déroulage ou tranchage et collées sous pression entre elles, 
de telle sorte que le fil des plis en contact soit toujours perpendiculaire. 
 
 
Schemas du Flux Technologique de Fabrication du Contre-Plaque 
 
 
3.2. Preparation de La Matiere Premiere 
Cette étape de production concerne les différentes manutentions et opérations de prestation 
physique subie par toutes les grumes, depuis leur livraison au parc à grumes entrée-usine, 




3.3. Production des placages par déroulage 1/3 
Vise à transformer le billon déroulé par débitage à un produit fini: le placage ; repartis dans les 
palettes en bois par procédé d’emballage des colis. 
© Arsène, Felix, LECKOUNDZOU& Arnold 





 Déroulage    1/2 
Cette opération vise à la production des rouleaux de bobines de placages suivant trois étapes 
technologiques successives sur la dérouleuse, à savoir:  











Image 1: Chargement du billion dans la dérouleuse 
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 Déroulage    2/2 
 La production de la bobine :  
 
Image 3: Production de la bobine 
 





 Triage       
Triés selon l’orientation du choix, en tenant compte de la qualité et des défauts apparents sur 
les placages, ainsi que des imperfections lors du débitage. 
Les choix obtenus lors du triage sont de type: 
 Ier choix : Face (F) ; IIème   choix : Face Contre-face (F/CF) ; IIIème choix : Face-lattée ; IVème  
choix : Ame ; VIème   choix : Intérieur ;  
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Production des placages par déroulage 3/3 
 
 
 Emballage     
Les placages destinés à l’export repartit par colis sont emballés suivant un procédé de 
pressage et cerclage.  
Cette opération prend fin par l’enregistrement du colis et la transcription de toutes les données, 
portées sur la partie couverture latérale du colis. 
 
 
Image 4: Colis emballé avec références particulières 
 
Production de contre-plaqués proprement dite 1/5 
Cette étape est consacrée spécialement pour la fabrication du contre-plaqué, et requiert une 
série d’opérations pour le collage des feuilles de placages entre elles, en vue de l’obtention 
d’un panneau appelé contre-plaqué, réalisé de façon industrielle avec une forme 
rectangulaire.   
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 Composition des panneaux       
Les colis de placages strictement nécessaire au besoin de la commande, sont composés tout 
en alliant les principes de composition des panneaux en épaisseur, avec décalage de tous les 
duos de plis « contre-face et face » superposés, et par rapport aux types des plis de placages.  
Entre autres les plis de (d’): Face (F) ; Intérieur ; Contre-face (CF) ; Ame (A). 
De dimensions fixes soit 2,56mx1, 28m, à l’exception des placages intérieurs pouvant avoir les 
dimensions de carrée soit 1,28mx1, 28m. 
 
Production de contre-plaqués proprement dite  2/5 
 
 
 Préparation de la colle (mélange collant)       
Réaliser dans un malaxeur disposé à l’étage, en faisant le mélange de la colle Urée-
formaldéhyde CASCAMITE 501 suivant la formule d’emploi, en l’additionnant avec d’autres 
produits tels que : le durcisseur : HARDENER HP-200 ; la farine de blé : ORYX ; l’eau de dilution : 
approvisionnée par la Société Nationale de Distribution d’Eau (SNDE). 
Ce mélange par un canal de transfert, est conduit au niveau de la cuve de l’encolleuse pour 
l’opération d’encollage des panneaux de contre-plaqués. 
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 Encollage        
Exécuter par l’encolleuse à travers les rouleaux encolleurs, les intérieurs enduits de colle sont 
assemblés à fil croisé avec les plis de la première séquence de superposition sur la table 
d’encollage des panneaux. Tout en respectant les principes d’encollage des panneaux. 
 
 
Figure 1: Disposition de matériels d’encollage des panneaux 
 
Production de contre-plaqués proprement dite  4/5 
 
 Délignage   
Une fois que le temps de pressage s’écoule, les panneaux défournés sont stabilisés pendant 
près de 12  heures. Puis mise à l’équerre sur les 4 côtés du panneau aux dimensions standards 
2,50mx1, 22 m à l’aide d’une déligneuse.  
 
 
Figure 2 : Mise à l’équerre du panneau à 5 plis [L= Longueur ; l=largeur et e =épaisseur] 
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 Vérification et triage des panneaux   1/2 
Ces derniers sont ensuite examiner puis trié par classe de choix, en tenant compte des défauts 
apparent sur la table de vérification et de tri des panneaux. 
Les choix obtenus lors du triage sont de type : Choix A1 ; Choix A2 ; Choix B ; Choix C.  
Ces colis sont ajustés les uns sur les autres, suivant un décalage respecté de 10 panneaux (voir 
figure 12 ci-dessous), en portant une étiquette de désignation par choix de commande. 
Etape l’apposé  du marteau portant une inscription  SICOFOR et du numéro de l’épaisseur du 
panneau avec de l’encre noire, sur l’une des faces du contre-plaqué 
 
 Vérification et triage des panneaux   2/2 
 
Figure 3: Colis de panneau ajusté par décalage 
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Production de contre-plaqués proprement dite  6/5 
 
 Ventilation et stockage des panneaux    
Puis enfin stocker en plein air au sein de l’usine avec une étiquette des références particulières 
de la commande entre autre : le nom du client, le nombre et l’épaisseur des Contreplaqué.  
 
 Production de contre-plaqués proprement dite  7/5 
 
4. Résultats 
Graphique 1: Evaluation de la production année 2012 
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Au regard du volume annuel de placages obtenue, la production de contreplaqué reste 
relativement compétitive à la demande du marché local. 
Ainsi le rendement de placages et de contreplaqués sont obtenu respectivement selon les 
calculs ci-après  
Ainsi le rendement de placages et de contreplaqués sont obtenu respectivement selon les 
calculs ci-après  
 
      
                
 
                     
Graphique 2: Production comparée de contre-plaqués 2011 et 2012 
 
 
La production de contre-plaqué est fixée à 6.651 m3 ;  8.452 m3  respectivement en 2011 et 2012 
montrant un accroissement progressif dans l’ordre de 1.801 m3 en raison d’une forte demande 
du marché local. En 2018, le segment des placages déroulés a connu une baisse. En effet, la 
production a régressé de 29,99% à 16 m3  contre 23, 804 m3, au cours de la même période, en 
2017. Cependant en 2018, les résultats industriels sur la production des contreplaqués ont chuté. 
En effet, ils ont baissé de 43,69% comparativement à l’année précédente, pour se situer à 3780 
m3 .  
 
5. Discussion  
Dans  le processus technologique de fabrication du contre-plaqué, il a été  observé sur le 
terrain quelques points pouvant être l’objet des discussions .il s’agit de : l’indisponibilité 
d’encadreurs ou guides à l’égard des stagiaires ; le non accès relatif à toutes intégralités 
d’informations liées à la bibliographie de l’entreprise; l’insuffisance des cadres intellectuels et 
compétents au sein de l’usine ; le dépôt des grumes à même le sol ; pas de traitement sanitaire 
des grumes ; l’utilisation d’une seule essence au déroulage (Okoumé); insuffisance des 
vérificateurs d’humidité au niveau des séchoirs ; manque d’équipement approprié dans les 
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différentes sections ; manque de moyen de transport à la portée des ouvriers; l’absence d’un 
syndicat au profit des ouvriers ; manque d’assistance sociale des ouvriers en cas de maladie ou 
accident de travail ; l’absence du service HSE (Hygiène Sécurité Environnement) au sein de 
l’usine ; l’instabilité des ouvriers dans les divers postes et le mauvais paiement des salaires. 
La valeur de ce produit a connu un recul de 8,75%, passant de 6 243 971 656 F CFA en 2018 à 
5 697 285 927 F CFA en 2019. Ainsi donc, les droits de sortie ont aussi obéit à la tendance 
baissière enregistrée au niveau du volume et de la valeur de ce produit. Ainsi, ils ont atteint 
56 972 859 F CFA en 2019 contre 62 439 717 F CFA en 2018, soit une diminution de 8,75%. Dans 
l’ensemble, en 2019, 994 757, 420 m3  des produits forestiers  ligneux du Congo ont été exportés. 
Les autres produits notamment les sciages, les placages déroulés, panneaux lamellés collés, 
produits finis et rondins d’Eucalyptus n’ont atteint que 287 487, 188 m3,  soit 28, 90%. 
 
6. Conclusion  
Indeed, this company, in view of the monumental level of activity carried out during the year 
2012 for a conversion rate of 85%, and a veneer yield of 44% against 30% of plywood. The 
production of plywood set at 8,452 m3, corresponds to a rate of 34.4% of plywood produced at 
the national level and 46.9% of production compared to the expected results. This, thanks to its 
operating sites capable of ensuring the installed capacity of its factory (51 000m3 / year), is an 
encouraging level of activity to be supported by the significant socio-economic effects that this 
company provides for the benefit of the Congolese nation.  
Finally, the application of theoretical knowledge to practice has been the main objective of 
this present study carried out at the company SINO - CONGO FORET. In practice, the 
information provided goes from start to finish starting with the log yard, from the peeling section 
to drying, sorting section to packaging and ending in the plywood section. 
The reality having proved, it is underlined that the company SICOFOR masters without difficulty 
the plywood manufacturing technique from which it is acquired by the technology developed 
in the factory, through its high performance work tools allowing it to '' improve its performance 
both with the recovery of rounds (during rounding and unwinding), and with veneer strips 
(during trimming and jointing). Although the quality of the wood also contributes a lot to the 
improvement of its composition which is seen increasing from one year to another where the 
loss of material is insignificant during this manufacture, which demonstrates or illustrates the 
composition of its staff. 
The work carried out within the company SICOFOR, has been for us a very effective tool in 
learning, a rich teaching experience to measure the scope, challenges of the work that awaits 
us, and the realities we will be facing on the ground. It should be recalled that of the seven 
categories of products from the Congo, which were exported, for the years 2019, among 
which, logs occupied the 1st rank (707,270, 232 m3). However, the unrolled veneers are each in 
4th position, in order reached 25,893, 244 m3 or 2.60%. Okoumé, with 391,030,067 m3, or 39.31% 
of the total volume, was the main forest species of the various exported products, out of more 
than sixty exported concerned. Exports of peeled veneers recorded a drop of 8.20% in volume, 
reaching 25,893.244 m3 in 2019 against 28,206.341 in 2018. 
 
Conclusion 
La République du Congo regorge d’importantes potentialités forestières naturelles diversifiées, 
mais ne profitera pleinement de celles-ci que non seulement par leur exploitation, mais encore 
plus par la transformation industrielle des ressources déjà connues et la promotion de la 
transformation de celles encore peu connues, par la mise en évidence des contributions socio-
économiques apportées par ces genres d’activités : cas typique de la société SICOFOR. 
En effet, cette entreprise, au regard du niveau d’activité monumental menée au cours de 
l’année 2012 pour un taux de transformation de 85%, et un rendement de placage de 44% 
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contre 30% de contre-plaqués. La production de contre-plaqués fixée à 8 452 m3, correspond à 
un taux de 34,4% de contre-plaqués produit au niveau national et 46,9% de production par 
rapport aux résultats attendues. Ceci grâce à ses chantiers  d’exploitation aptes à assurer la 
capacité installée de son usine (51 000m3 /an), est un niveau d’activité encourageant à 
appuyer par les effets socio-économiques importants que cette société procure au profit de la 
nation congolaise. 
En fin, l’application des connaissances théoriques vers la pratique a été l’objectif principal dont 
revêt cette  présente étude réalisée  à la société SINO - CONGO FORET.  Dans la pratique, les 
informations fournies vont d’un début à une finition en commençant par le parc à grumes, de 
la section déroulage au séchage, section triage à l’emballage pour finir à la section contre-
plaqué.  
La réalité ayant fait preuve, il est souligné que la société  SICOFOR maitrise sans difficulté la 
technique de fabrication du contre-plaqué dont elle est acquise par la technologie mis au 
point dans l’usine, à travers ses outils de travail très performants lui permettant d’améliorer son 
rendement aussi bien avec la récupération des arrondis (pendant la mise en rond et le 
déroulage), qu’avec les bandes de placages ( pendant le massicotage et le jointage). Bien 
que la qualité du bois contribue aussi de beaucoup à l’amélioration de sa composition qui se 
voit croissante d’une année à une autre d’où la perte de matière est insignifiante au cours de 
cette fabrication, ce qui démontre ou illustre la composition de son personnel. 
Le  travail effectué au sein de la société SICOFOR, a été pour nous un outil très efficace dans 
l’apprentissage, une expérience riche en enseignement pour mesurer l’ampleur, défis du travail 
qui nous attend, et les réalités auxquelles nous serons confrontés sur le terrain. Il sied de rappeler 
que des sept catégories des produits du Congo, qui ont été exportés, au titre des années 2019, 
parmi lesquels, les bois en grumes ont occupé le 1er rang (707 270, 232 m3). Cependant, les 
placages déroulés ont chacun en 4ème position, dans l’ordre atteint 25 893, 244 m3 soit 2,60%. 
L’okoumé, avec 391 030, 067 m3, soit 39,31 % du volume total, a été la principale essence 
forestière des différents produits exportés, sur plus d’une soixantaine exportées concernées. Les 
exportations des placages déroulés ont enregistré une baisse de 8,20% du volume, pour avoir 
atteint 25 893, 244 m3 en 2019 contre 28 206, 341 en 2018. 
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